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(5j) L'invention concerne une machine a conditionner des 
matures en bande, notamment des bardes, delivrges en sortie 
d'une machine de tranchage dans laquelle fa matiere 110 est 
d6coup6e en bandes successives 111 par une lame de d6- 
coupe. 

Selon l'invention. cette machine comprend des moyens 
convoyeurs 200, disposes a proximity de la lame de d&coupe 
140, permettant d'assurer I'entraTnement positif de la bande 
imm6diatement apres son tranchage et le transport de celle-ci 
a une vitesse Iin6aire sensiblement identtque a la Vitesse a 
laquelle la bande est d£Jivr6e par la machine de tranchage. de 
maniere a assurer, de facon continue et coordonn6e avec le 
tranchage, la reprise et le transfer! de la bande de matiere 
sensiblement sans repliement ou ondutation de celle-ci. 
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MACHINE A C0ND1T1ONNER DES HAT1ERES EN BANDE , NOTAMMENT DES BARDES 

La presente invention concerne une machine a conditionner des 
matieres en bandes delivrees en sortie d'une machine de tranchage 
dans laquelle la matiere est decoupee en bandes successives par une 
lame de decoupe. 

5 La presente invention s' applique tres avantageusement au condi- 

tionnement des bardes decoupees dans des morceaux de lard appeles 
"bardieres" formes de gras et de couenne. La machine de la presente 
invention n'est cependant pas limitee a cette application particu- 
liere, mais peut egalement etre utilisee pour le conditionnement de 

10 matieres en bandes d'une autre nature, qu'il s'agisse de matieres 

animales ou non. 

Les FR-A-2 491 386 et FR-A-2 549 409, tous deux au nom de la 
Demanderesse, et dont on considerera que les enseignements font 
partie de la presente description, decrivent des machines de tran- 

15 chage permettant d'obtenir en sortie des bandes successives de ma- 

tiere telles que des bardes. 

L' inconvenient de ces machines reside dans le fait que la bar- 
de en sortie, compte-tenu de la nature assez molle de la matiere 
qui la constitue, vient a se replier ou onduler f de sorte qu'un ope- 

20 rateur est oblige de reprendre cette barde a la main pour la depo- 

ser en l'etalant sur la feuille de papier servant a son condition- 
nement. 

La presente invention a pour objet de pallier cette limitation 
des machines anterieures, en permettant une reprise automatique et 
25 continue en sortie de la machine de tranchage et autorisant -ainsi , 

sans intervention exterieure, la depose de la bande sur une feuille 
de conditionnement sans qu'il soit besoin de la deplier. 

Un autre but de la presente invention est de proposer une ma- 
chine de conditionnement permettant, outre la reprise de la bande 
30 de matiere et sa mise en place sur une feuille de conditionnement, 

I'empilement automatique des bandes successives de matiere, sans 
aucune intervention exterieure d'un operateur. 

A cet effet, selon l r invention, la machine comprend des moyens 
convoyeurs, disposes a proximite de la lame de decoupe, permettant 



d 'assurer l'entrainement positif de la bande immediatement apres 
son tranchage et le transport de celle-ci a une vitesse lineaire 
sensiblement identique a la vitesse a laquelle la bande est deli- 
vree par la machine de tranchage f de maniere a assurer, de fac,on 
continue et coordonnee avec le tranchage, la reprise et le trans- 
fert de la bande de matiere sensiblement sans repliement ou ondula- 
tion de celle-ci . 

En outre, selon un certain nombre de caracteristiques avanta- 
geuses (mais non limitatives) de la presente invention : 

- les moyens convoyeurs comprennent un tapis defilant de ma- 
niere continue et supportant la bande de matiere ; 

- la bande de matiere est reprise apres tranchage par une pie- 
ce support comportant une face receptrice sur laquelle vient porter 
la bande de matiere juste apres tranchage, la lame affleurant de 
cette piece support a l'une des extremites de la face receptrice, 
et le tapis defilant venant egalement affleurer cette piece support 
a I'autre extremite de la face receptrice, de maniere que la face 
receptrice et la partie du tapis supportant la bande de matiere 
soient sensiblement en alignement l'une avec I'autre ; 

- la face receptrice est une face plane inclinee par rapport 
au plan de la lame, de maniere a former une rampe permettant, outre 
la reprise de la bande de matiere, l'ecartement de celle-ci par rap- 
port au reste du bloc de matiere tranche par la lame ; 

- il est prevu, en aval des moyens convoyeurs, d'autres moyens 
convoyeurs recevant d'une part une feuille de conditionnement des 
bandes de matiere, par exemple une feuille d'emballage ou de separa- 
tion, et d'autre part la bande de matiere en sortie des premiers 
moyens convoyeurs, 1 'alimentation de ces autres moyens convoyeurs 
etant agencee de maniere a deposer la bande de matiere sur la feuil- 
le de conditionnement puis a entrainer ensemble la bande avec la 
feuille ; 

- les moyens convoyeurs cooperent avec des moyens recepteurs 
propres a empiler les bandes de matiere acheminees par les moyens 
convoyeurs ; 

- les moyens recepteurs comportent au moins un plateau recep- 
teur, des moyens de transfert etant prevus pour retirer la bande 
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des moyens recepteurs et deposer celle-ci sur le plateau corres- 
pondent ; 

- les moyens de transfert comprennent des moyens aptes a pla- 
quer la bande de matiere contre un plateau de transfert surplombant 

5 les moyens convoyeurs et mobile jusqu 'au-dessus des plateaux des 
moyens recepteurs ; 

- les moyens de transfert comprennent des moyens pneumatiques 
a succion ; 

- les moyens recepteurs comprennent une paire de plateaux mobi- 
10 les selectivement par rapport aux moyens de transfert, chacun de 

ces plateaux presentarit deux parties receptrices voisines destinees 
a recevoir des qualites differentes de bandes, le deplacement rela- 
tif des plateaux par rapport aux moyens de transfert etant commande 
en fonction de la position des differents elements mobiles des 
15 moyens de transfert et de la qualite de la bande de matiere. 

D'autres caracteristiques et avantages de la presente inven- 
tion apparaitront a la lecture de la description qui va suivre d'un 
mode de realisation, faite en reference aux dessins annexes sur les- 
quels : 

2° - la figure 1 est une vue schematique en elevation de la ma- 

chine de conditionnement selon la presente invention, associee a 
une machine de tranchage, 1' ensemble etant vu suivant la ligne 1-1 
de la figure 3 ; 

- la figure 2 montre le detail repere 11 sur la figure 1 ; 
^ 5 - la figure 3 est une vue en plan, suivant la ligne 111-111, 

de l'ensemble illustre figure 1 ; 

- les figures 4 a 6 sont des vues schematiques explicatives, 
prises selon la ligne IV-1V de la figure 3, montrant le deplacement 
relatif des moyens de transfert et des moyens recepteurs ou sont 

30 empilees les bardes* 

Sur les figures 1 et 3 f la reference 1 designe la machine de 
tranchage permettant d'obtenir des bandes successives par decoupe 
dans un bloc de matiere, et la reference 2 la machine de condition- 
nement de la bande ainsi obtenue. 

La machine de tranchage 1 est d'un type connu, par exemple 
celui decrit dans le FR-A-2 549 409 au nom de la Demanderesse ; on 
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n'en decrira done que les elements essentiels qui cooperent avec la 
machine de conditionnement selon 1 'invention, ou bien les elements 
qui devront etre -modifies pour assurer cette cooperation. 

Plus precisement, le -dispositif de coupe 100 de cette machine 
5 1 comprend, de maniere en elle-meme connue, des moyens pour entrai- 
ner et presser un bloc 110 de matiere, par exemple une "bardiere" 
qui sera soumise a des passes successives de decoupage des bardes. 

La piece a decouper 110 est entralnee par un tambour 120 qui 
presente avantageusement une surface rugueuse (striee ou cannelee, 

10 par exemple) ; la matiere a decouper 110 est comprimee et appliquee 
contre cette surface par un sabot presseur 130 ; ce dernier est sou- 
mis a une force dirigee du haut vers le bas (fleche 131) de maniere 
a compenser les variations d'epaisseur de la piece de matiere 110, 
tandis que le tambour 120 entraine cette derniere contre une lame 

15 140, par exemple une lame coupante sans fin mobile (dont, sur la 
figure, on ne voit que la section) de maniere a obtenir en sortie 
une bande de matiere 111 d'epaisseur sensiblement uniforme, par 
exemple une barde de lard. Par ailleurs, le cylindre 120 est mobile 
pas a pas vers le haut (f leches 121), de maniere a ajuster l'inter- 

20 • valle cylindre-presseur a l'epaisseur de la piece a trancher au fur 
et a me sure des passes successives. 

La lame 140 est guidee et protegee par deux pieces 150, 160 
entre lesquelles elle est logee, de maniere que seule affleure la 
partie tranchante. La piece 160 forme une rampe 161 sur laquelle la 

25 barde de lard qui vient d'etre tranchee sera poussee du fait de la 
rotation du cylindre 120. 

Cette structure, en elle-meme connue, a pour inconvenient que 
la barde que I'on vient de trancher a tendance a former des replie- 
ments ou des ondulations en aval de la lame, et qu'il est neces- 

30 saire qu'un operateur vienne reprendre cette barde, l'etendre et 

I'etirer pour la conditionner (generalement en la deposant sur une 
feuille de papier ou de cellophane). 

Pour remedier a cette difficulte, conformement a la presente 
invention, on prevoit des moyens convoyeurs 200 places juste en 

35 sortie de la machine de tranchage et comprenant, par exemple, un 
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tapis defilant 210 dont une extremite, tendue par un couteau arron- 
di 220, vient affleurer la rampe 161, de maniere a former une surfa- 
ce sensiblement continue avec celle-ci, sur laquelle la barde sera 
entrainee. 

5 Du fait de 1 ' entrainement positif procure par le tapis defi- 

lant 210, qui se deplace a une vitesse l:ineaire sensiblement egale 
a la vitesse a laquelle est delivree la barde en sortie du disposi- 
tif de tranchage 100, cette barde se trouve etendue et etiree sur 
la longueur de la rampe 161, entre l f extremite 162 ou s'opere le 
10 tranchage et l 1 extremite 163 ou la barde est reprise par le con- 
voyeur 210. 

A l'autre extremite (figure 1), le convoyeur 210 est entraine, 
de facon classique, par un rouleau 230, et la barde, qui reste col- 
lee a la surface du convoyeur 210 par adherence, est detachee de 

15 celui-ci par un fil 240, de maniere a etre delivree sensiblement a 
la verticale en sortie des moyens convoyeurs 200- 

La barde tombe alors par gravite sur des seconds moyens con- 
voyeurs 300, comprenant un tapis defilant horizontal 310 entraine 
entre deux rouleaux 320 et 330. 

20 Ces seconds moyens convoyeurs 300 ont tout d'abord pour fon- 

ction de deposer la barde delivree par les premiers moyens con- 
voyeurs 200 sur une feuille de conditionnement (papier, cello- 
phane, ...) delivree par des moyens 400 comprenant un rouleau 410 
de cette feuille de conditionnement, qui est entrainee par des cy- 

25 lindres 420 a une vitesse sensiblement egale a la vitesse de depla- 
cement des seconds moyens convoyeurs 300 (ces seconds moyens con- 
voyeurs 300 se deplacant eux-memes a une vitesse lineaire sensible- 
ment egale a celle des premiers moyens convoyeurs 200), de sorte 
que la barde vient se deposer non pas directement sur le tapis 310, 

30 .mais sur une feuille de conditionnement simultanement deposee sur 
ce tapis. 

Enfin, un couteau 430 permet d'assurer la decoupe de la feuil- 
le a la demande. 

La feuille adhere parfaitement et naturellement a la barde 
35 posee sur elle, 1' ensemble formant une bande unitaire pour les ope- 
rations ulterieures de transfert et d'empilage. 
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Une seconde fonction des seconds moyens convoyeurs 300 est de 
positionner la barde (et la feuille collee sous celle-ci) juste au- 
dessous de moyens de transfert 500 qui vont permettre de retirer 
celle-ci du tapis 310 et de venir la deposer sur des plateaux re- 
5 cepteurs designes de facon generale par la reference 600. 

Ces moyens de transfert 500 comprennent une plaque d'appui 510 
mobile vers le haut (voir egalement figures 4 a 6) qui va venir 
deformer legerement la zone superieure - c'est-a-dire le brin 
"aller" - du tapis sans fin 310 afin de soulever 1* ensemble barde- 

10 feuille qui s'y trouve ; ainsi la surface superieure de la barde 

est plaquee contre la surface inferieure d'un plateau de transfert 
53 contre laquelle elle sera maintenue par des moyens d' aspiration 
540 alimentes par une conduite 541 reliee a une source de vide, non 
representee ; la conduite 541 peut etre egalement reliee, de facon 

15 selective, a une source de pression positive, comme on l'expliquera 
par la suite, 

Symetriquement, de chaque cote du plateau de transfert 53, est 
prevu un plateau recepteur 60, 60'. Chacun de ces plateaux est di- 
mensionne de telle maniere qu'il puisse recevoir deux empilages voi- 

20 sins de bardes conditionnees ; chaque plateau 60, 60' constitue 

done, en quelque sorte, un plateau double, presentant deux parties 
receptrices distinctes 610-620, respectivement 610-620'. Comme on 
le verra plus loin, l'une de ces parties (610, 610*) peut etre 
destinee a recevoir des bardes d'une premiere qualite - dite "A" - 

25 tandis que l'autre (620, 620 f ) peut etre destinee a recevoir des 
bardes d'une seconde qualite - dite "B" -. 

De maniere similaire, le plateau de transfert 53 est un pla- 
teau double, dont la surface inferieure presente deux emplacements 
voisins 530, 530* ; chacun de ces emplacements est adapte pour pre- 

30 lever et retenir (par succion) une barde, puis pour la relacher 

(par insufflation d'air), et a cet effet est equipe de moyens d'as- 
piration/soufflage distincts 540-541, 540 , -54V. 

Le plateau 53 est monte coulissant sur des guides transversaux 
531 f 532, un verin a double effet 533 etant prevu pour en commander 

35 les deplacements. Ce plateau peut occuper deux positions extremes : 
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- une position "a gauche 1 * (figures 4 et 5) dans laquelle sa 
partie 530 se trouve au-dessus du tapis 310 (et de la plaque d'ap- 
pui 510) et sa partie 530* a l 1 aplomb de la zone 610' du plateau 
60 1 ; 

- une position "a droite" (figure 6) dans laquelle sa partie 
530' se trouve au-dessus du tapis 310, tandis que sa partie 530 se 
trouve a I 1 aplomb de la zone 610 de 1 'autre plateau 60. 

Chacun des plateaux recepteurs 60, 61 * est egalement mobile 
transversalement , des moyens appropries tels que des verins (non 
representes) etant prevus pour en commander les displacements, 11 
peut occuper soit une position dite "exterieure", decalee laterale- 
ment vers l'exterieur par rapport a I'axe longitudinal de la machi- 
ne, soit une position dite "interieure". 

Dans sa position "exterieure", le plateau 60 presente sa par- 
tie receptrice 610 a la partie droite 530 du plateau de transfert 
53 lorsque celui-ci se trouve en position "a droite 11 et, de meme, 
le plateau 60' presente sa partie receptrice 610* a la partie gau- 
che 530 1 du plateau de transfert 53 lorsque celui-ci se trouve en 
position "a gauche". 

Sur les figures 4 et 5, les deux plateaux recepteurs 60, 61 
sont representes dans leur position "exterieure". 

Au contraire, dans sa position "interieure", le plateau 60 pre- 
sente sa partie receptrice 620 a la partie droite 530 du plateau de 
transfert 53 lorsque celui-ci se trouve en position "a droite" et, 
de meme, le plateau 60' presente sa partie receptrice 620 1 a la par- 
tie gauche 530' du plateau de transfert 53 lorsque celui-ci se trou- 
ve en position "a gauche". 

Sur la figure 6, le plateau recepteur 60 est represents dans 
sa position "interieure", tandis que le plateau 60' se trouve dans 
sa position "exterieure". 

Ces differents mouvements des plateaux 53, 60 et 60' sont com- 
mandes suivant un sequencement regi par un robot programmable (non 
represents) en fonction d ' informations dohnees par differents cap- 
teurs de position equipant la machine, et d 1 instructions relatives 
a la qualite des bardes (donnees par un operateur), de telle s.orte 
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que les bardes (avec leur feuille de papier) soient deposees alter- 
nativement sur chacun des deux plateaux recepteurs, en une ou en 
1 'autre de ses deux zones receptrices selon la qualite de la barde. 
Enfin, si l'on obtient en sortie de la machine de tranchage 
5 une bande de matiere que l'on ne souhaite pas conditionner, on pro- 
cedera a son entrainement par les premier et second moyens transpor- 
teurs comme indique plus haut, sauf que les seconds moyens transpor- 
teurs ne seront pas alimentes par une feuille de conditionnement, 
les moyens 400 etant a cet effet rendus inoperants. 
10 De la sorte, la bande de matiere va adherer au tapis 310, du- 

. quel elle sera separee, en aval du rouleau 330, par un fil 710 t ce 
qui permettra de la faire tomber dans un bac de rebut 720. 

On va maintenant decrire le f onctionnement de la machine selon 
1* invention, en cooperation avec une machine de tranchage du type 
15 ^ decrit dans le brevet precite, modifie de la fagon indiquee au 
debut de la presente description detaillee. 

La barde 111 en sortie de la machine de tranchage 1 est repri- 
se par les moyens convoyeurs 200, comme cela a ete explique en de- 
tail precedemment. Le capteur (CD (figure 1) detecte le passage de 
20 la barde, la presence de la feuille de conditionnement etant detec- 
tee par le capteur (C9). Le capteur (C1 ) commande le deroulement du 
rouleau 410 a I'aide des rouleaux d' entrainement 420. 

La barde, decollee du tapis convoyeur 210 par le fil 240, se 
depose sur le second convoyeur 310 et, au fur et a mesure que la 
25 barde se deroule sur celui-ci, elle se colle simultanement a la 

feuille de papier qui avance avec elle et devient solidaire de cet- 
te derniere par adherence. 

Le capteur (CD detecte la fin de la barde et commande 1'arret 
des rouleaux d 1 entrainement 420, ainsi que la coupe du papier par 
30 .1 1 intermediate de la lame 430. 

Quand la barde est detectee par le capteur (C2), le second con- 
voyeur 310 s'arrete. A ce moment, le systeme de relevage et de 
transfert 500 permet, en cooperation avec le systeme d'aspiration 
540, 540', de realiser 1 'adherence de la barde et de la feuille de 
35 papier sur le plateau 53. 



On supposera que le plateau 53 se trouve dans sa position "a 
gauche' 1 et que les plateaux 60, 60' se trouvent dans leur position 
"exterieure". Ces positions, qui correspondent a l'etat represents 
a la figure 4, sont signalees par les capteurs (C3) et (C7), (C8) 
(respectivement) qui sont actionnes. 

La plaque d'appui 510 etant soulevee (f leches v r figure 4), 
les moyens d' aspiration 540 sont mis en communication avec une 
source de vide, ce qui provoque le prelevement de la barde 111 par 
la partie 530 du plateau de transfert 53 jusqu'a sa position "a 
droite", ou le capteur (C4) est actionne (position en traits inter- 
rornpus, figure 4). Dans le meme temps, la plaque 510 redescend. Com- 
me deja explique, la machine est pilotee (via un robot programma- 
ble) non seulement par 1' ensemble des capteurs de position, mais 
egalement par un operateup charge de reconnattre la qualite des 
bardes arrivant au poste de conditionnement. 

Si on suppose que la barde 111 prelevee dans la phase repre- 
sentee figure 4 est une barde de qualite "A", le plateau 60 se trou- 
ve en position correcte (position "exterieure" signalee par le cap- 
teur C7) et il n'est pas deplace. 

L'actionnement du capteur (C4) par le plateau 53 qui Btteint 
sa position "a droite" va provoquer : 

a) un nouveau soulevement de la plaque d'appui 510, au-dessus 
de laquelle une nouvelle barde 11V est venue se positionner entre- 
temps ; 

b) la mise en communication des moyens 530 avec la source de 
pression positive, de maniere a deposer la barde 111 sur le plateau 
60, dans la zone 610 reservee aux produits de qualite "A" ; 

c) la mise en communication des moyens 530 1 avec la source de 
vide, de maniere a prelever la barde suivante 11V- 

~ Ensuite, le plateau de transfert 53 se deplace vers la gauche 
jusqu'a sa position extreme, transferant la barde 11V (qui se trou- 
ve collee par aspiration sous la partie 530) pour I'amener au- 
dessus du plateau 60'. Si on suppose que cette nouvelle barde 11V 
est egalement de qualite "A", le plateau 60* n'est pas deplace, et 
la barde est done amenee a I'aplomb de la partie receptrice 610 1 , 
ou elle est deposee. 



Simultanement, une nouvelle barde 11V est prelevee sur le ta- 
pis convoyeur 310 par la partie 530 du plateau 53 (voir figure 5). 

Celle-ci est ensuite transferee au-dessus de 1' autre plateau 
recepteur 60 r par deplacement vers la droite du plateau de trans- 
fert 53 (fleche F, figure 6). Si on suppose maintenant qu'on a af- 
faire a une barde de qualite "B" t 1'operateur produit un signal ap- 
proprie, par exemple en appuyant sur un bouton, et ce signal est 
traite par le robot programmable qui va provoquer le deplacement du 
plateau 60 vers sa position interieure (fleche G). Les deplacements 
en sens inverses des plateaux 53 et 60 ont lieu simultanement de 
maniere a ce que les temps necessaires a ces deplacements ne s'ajou- 
tent pas, mais se superposent. Ceci permet de position tres rapide- 
ment les deux plateaux (qui font en quelque sorte chacun la moitie 
du chemin), a une vitesse qui est compatible avec la vitesse de 
deplacement du tapis convoyeur. 

Quand les plateaux 53, 60 ont atteint leurs positions correc- 
tes de la figure. 6 - positions decelees par les capteurs (C4) et 
(C5) respectivement - la barde 111" est deposee sur I'emplacement 
620 du plateau 60, tandis que la barde suivante 11V 1 est prelevee 
sur le tapis 310. 

Le processus se poursuit ensuite de la meme fagon, par trans- 
fert et depose des bardes alternativement a gauche et a droite, 
avec ou sans deplacement du plateau recepteur concerne. 

Enfin, des capteurs (C10) a (C13), places sur chacun des pla- 
teaux de reception, permettent de s 1 assurer que 1 1 empilement des 
bardes ne depasse pas une hauteur limite maximale, auquel cas le 
fonctionnement de la machine est interrompu pour qu'un operateur 
vienne retirer la pile de bardes. 




2623470 

11 

REVINDICATIONS 

1. Une machine (2) a conditionner des matieres en bande, notam- 
ment des bardes, delivrees en sortie d'une machine (1) de tranchage 
dans laquelle la matiere (110) est decoupee en bandes successives 
(111) par une lame de decoupe, caracterisee en ce qu'elle comprend 

5 des moyens convoyeurs (200), disposes a proximite de la lame de 
decoupe (140), permettant d'assurer 1 'entrainement positif de la 
bande immediatement apres son tranchage et le transport de celle-ci 
a une vitesse lineaire sensiblement identique a la vitesse a la- 
quelle la bande est delivree par la machine de tranchage, de manie- 
10 re a assurer, de facon continue et coordonnee avec le tranchage, la 
reprise et le transfert de la bande de matiere sensiblement sans 
repliement ou ondulation de celle-ci. 

2. La machine de la revendication 1, dans lequel les moyens 
convoyeurs (200) comprennent un tapis (210) defilant de maniere 

15 continue et supportant la bande de matiere. 

3. La machine de. la revendication 2, dans laquelle la bande de 
matiere est reprise apres tranchage par une piece support (160) com- 
portant une face receptrice (161) sur laquelle vient porter la ban- 
de de matiere juste apres tranchage, la lame (140) affleurant de 

20 cette piece support a l'une des extremites (162) de la face recep- 
trice, et le tapis defilant (210) venant egalement affleurer cette 
piece support a I'autre extremite (163) de la face receptrice, de 
maniere que la face receptrice et la partie du tapis supportant la 
bande de matiere soient sensiblement en aligneemnt 1'une avec 

25 1 'autre. 

4. La machine de la revendication 3, dans laquelle la face 
receptrice (161) est une face plane inclinee par rapport au plan de 
la lame t de maniere a former une rampe permettant, outre la reprise 
de la bande de matiere, I'ecartement de celle-ci par rapport au 

30 reste du bloc de matiere tranche par la lame. 

5. La machine de la revendication 1 f dans laquelle il est pre- 
vu, en aval des moyens convoyeurs (200), d'autres moyens convoyeurs 
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(300) recevant d'une part une feuille de condi tionnement des bandes 
de matiere, par exemple une feuille d'emballage ou de separation, 
et d'autre part la bande de matiere en sortie des premiers moyens 
convoyeurs, 1 'alimentation de ces autres moyens convoyeurs etant 
agencee de maniere a deposer la bande de matiere sur la feuille de 
conditionnement puis a entrainer ensemble la bande avec la feuille. 

6. La machine de la revendication 1, dans laquelle les moyens 
convoyeurs cooperent avec des moyens recepteurs (500, 600) propres 
a empiler des bardes successives acheminees par les moyens con- 
voyeurs. 

7. La machine de la revendication 6, dans laquelle les moyens 
recepteurs comportent au moins un plateau recepteur (60, 60' ) f des 
moyens de transfert (500) etant prevus pour retirer la bande des 
moyens recepteurs et deposer celle-ci sur les plateaux correspon- 
dents. 

8. La machine de la revendication 7, dans laquelle les moyens 
de transfert (500) comprennent des moyens (510 r 540) aptes a pla- 
quer la de bande de matiere contre un plateau de transfert (53) sur 
plombant les moyens convoyeurs et mobile jusqu 1 au-dessus des pla- 
teaux (60, 60') des moyens recepteurs. 

9. La machine de l'une des revendications 7 et 8, dans laquel- 
le les moyens de transfert comprennent des moyens pneumatiques a 
succion (540, 540'). 

10. La machine de la- revendication 7, dans laquelle les moyens 
recepteurs (600) comprennent une paire de plateaux (60, 60') mobi- 
les selectivement par rapport aux moyens de transfert (500), chacun 
de ces plateaux presentant deux parties receptrices voisines (610, 
620 ; 610', 620') destinees a recevoir des qualites differentes de 
bandes, le deplacement relatif .des plateaux par rapport aux moyens 
de transfert etant commande en fonction de la position des diffe- 
rents elements mobiles des moyens de transfert et de la qualite de 
la bande . 
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